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Abstract of EP0495379 

The invention relates to a method and an 
apparatus for punching labels, in particular neck 
labels, or similar punched products out of paper, 
plastic sheets or the like, a stack (28) of pre-cut 
punching-material sheets being pressed from 
below against the cutting edge (35) of a frame- 
like punching tool (21), positively receiving the 
punched product in its interior and having walls 
thickened in the shape of a wedge and extending 
outwards from the cutting edge (35), and being 
continuously pushed upwards, as a result of 
which the punching operation is effected and 
waste strips (8a) are displaced outside the 
punching tool, and in a first punching operation at 
least one cutout being cut into each punching- 
material sheet by means of an appropriately 
shaped punching tool (21) and each waste piece 
(8a) being removed individually outwards out of 
the cutout (38) immediately after the cutting, and 
in a second punching operation the final shape of 
the label being produced by enlarging the cutout. 
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0 Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Stanzen von Etiketten, insbesonde- 
re Halsetiketten, oder dergleichen Stanzgut aus Pa- 
pier, Kunststoffolien oder dergleichen, wobei ein Sta- 
pel (28) aus vorgeschnittenen Stanzgutblattern von 
unten gegen die Schneide (35) eines rahmenformi- 
gen, das Stanzgut formschlussig in seinem Innen- 
raum aufnehmenden, nach aufien von der Schneide 
(35) ausgehend, sich keilformig verdickende Wan- 
dungen aufweisenden Stanzmessers (21) gepre/3t 
und kontinuierlich nach oben geschoben wird, wo- 
durch der Stanzvorgang bewirkt wird und Abfallstrei- 
fen (8a) stanzmesserau/tenseitig verdrangt werden, 
wobei in einem ersten Stanzgang mit einem entspre- 
chend geformten Stanzmesser (21) mindestens ein 
Ausschnitt in jedes Stanzgutblatt geschnitten und 
jedes Abfallstuck (8a) unmittelbar nach dem Schnei- 
den einzeln aus dem Ausschnitt (38) nach aufien 
entfernt wird und wobei in einem zweiten Stanzvor- 
gang die Endform des Etiketts unter Vergro/terung 



des Ausschnitts erzeugt wird. 
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Die Erfindung betrifft ein verfahren und eine 
Vorrichtung zum Stanzen von Etiketten, insbeson- 
dere Halsetiketten oder dergleichen Stanzgut aus 
Papier, Kunststoffolien oder dergleichen. 

Das Stanzen von Etiketten erfolgt in einer 
Stanzmaschine, in der ein Stapel aus meist recht- 
eckig vorgeschnittenem Stanzgut von unten gegen 
die Schneide eines rahmenformigen, insbesondere 
unten und oben offenen Stanzmessers gedriickt 
wird. Der von den Seitenwandungen des rahmen- 
formigen Stanzmessers gebildete Innenraum weist 
im Querschnitt die Endform des Stanzgutes auf, 
wobei die Unterkante der Seitenwandungen die 
Schneide des Stanzmessers ist und die Seitenwan- 
dungen von der Schneide nach oben und au/ten 
keilformig sich verdicken, damit das Stanzmesser 
die beim Stanzen auftretenden erheblichen Krafte 
ertragen kann. Beim Stanzen kann somit die End- 
form des Stanzgutes im vertikale Wandungsflachen 
aufweisenden Innenraum des Stanzmessers aufge- 
nommen werden, wahrend die Au/tenrander des 
vorgeschnittenen Stanzgutes als Abfall auBerhalb 
der Seitenwandungen des Stanzmessers anfallen 
und auf einfache Weise entfernt werden konnen. 

Art und Aufbau bekannter Stanzmaschinen er- 
moglichen das Stanzen von einfache Au/ienkontu- 
ren aufweisenden Etiketten, wie z.B. von vierecki- 
gen, ovalen, gerundeten, randlich verzierten Etiket- 
ten bzw. Stanzgut, deren Endform ohne weiteres 
im Innern des Stanzmessers aufgenommen werden 
kann. 

Den Raumformen des Stanzgutes sind jedoch 
Grenzen gesetzt, wenn randliche Ausschnitte in der 
Endform gewunscht werden. Derartige Ausschnitte 
sind nur insoweit moglich, als keine unertrSglichen 
Zwange beim Stanzen vom Aui3enrand bzw. Abf all- 
material des vorgeschnittenen Stanzgutes auf die 
eine entsprechende Einformung aufweisenden Sei- 
tenwandungen des Stanzmessers ausgeObt wer- 
den. Im Bereich der Einformungen wird au/tenseitig 
das Abfallmaterial aufgrund der Keilform der Sei- 
tenwandungen und der dadurch bedingten, von un- 
ten nach oben fortschreitenden Verengung eines 
eingeformten Raumes zwischen benachbarten Ein- 
formungswandungen gequetscht, wobei beim Uber- 
schreiten bestimmter Verengungen die Krafte so 
grofi werden, dafl die Messer zerstort werden. 
Demgemafl ist es bisher nicht gelungen, insbeson- 
dere Stanzgut herzustellen, das randliche Aus- 
schnitte mit Hinterschnitt, d.h. Ausschnitte mit en- 
geren Stellen zwischen den Ausschnittkanten an 
der Ausschnittmundung im Vergleich zu Aus- 
schnittbreiten im Innern des Ausschnitts aufweist. 
Derartige Raumformen von Stanzgut werden je- 
doch insbesondere von der Getrankeindustrie fur 
Halsetiketten fur Flaschen gewunscht, insbesonde- 
re urn die Flaschen mit formschoneren Halsetiket- 
ten bei gleich umfanglichem, aufgedruckten Infor- 



mationsgehalt ausstatten zu konnen. Die bekannten 
Halsetiketten fallen wegen des gewunschten um- 
fangreichen Informationsgehalts meist so gro/tfla- 
chig aus, da/3 sie "plump" wirken und einen sehr 
5 grojSen Teil der Flaschenoberflache abdecken. 

Aufgabe der Erfindung ist, auf einfache und 
wirtschaftliche Weise Stanzgut der eingangs be- 
schriebenen Art mit Ausschnitten, insbesondere mit 
Hinterschnitten, zu schaffen, wobei die bekannten 
w Stanzvorrichtungen mit der bewahrten Stanztechnik 
Verwendung finden sollen. 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des 
Anspruchs 1 und 6 gelost. Vorteilhafte Weiterbil- 
dungen der Erfindung werden in den davon abhan- 
15 gigen UnteransprUchen gekennzeichnet. Anhand 
der Zeichnung wird die Erfindung im folgenden 
naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf das vorgeschnitte- 
ne Stanzgut; 

20 Fig. 2 eine Draufsicht auf das vorgestanzte 
Zwischenstanzprodukt des Stanzguts 
nach dem ersten Stanzgang mit ei- 
nem Abfallstuck auf der rechten Seite 
der Figur; 

25 Fig. 3 eine Draufsicht auf das nachgestanzte 
Endprodukt des Stanzguts nach dem 
zweiten Stanzgang, umgeben mit 
strichpunktierter Darstellung des Zwi- 
schenstanzprodukts; 

30 Fig. 4 eine perspektivische Darstellung von 
oben der wesentlichen Bestandteile 
der Stanzvorrichtung zur Erzeugung 
des Zwischenstanzprodukts; 
Fig. 5 eine Draufsicht auf die wesentlichen 

35 Bestandteile der Stanzvorrichtung; 

Fig. 6 einen Vertikalschnitt durch die Stanz- 
vorrichtung entlang der Linie VI-VI in 
Fig. 5; 

Fig. 7 eine Draufsicht auf das Stanzmesser 

40 fur den zweiten Stanzgang. 

Das erfindungsgema/Je Verfahren geht in an 
sich bekannter Weise von in einem Stapel 28 zu- 
sammengefa/Jten, viereckig vorgeschnittenen 
Stanzgutblattern 1 gemafi Fig. 1 aus, die jeweils 

45 die Seitenkanten 2, 3, die Oberkante 4 und die 
Unterkante 5 aufweisen. Zur Herstellung eines Eti- 
ketts 15 mit zur Mittellinie symmetrischen Konturen 
(Fig. 3) werden von den Seitenkanten 2,3 ausge- 
hend in einem ersten Stanzgang gegeneinander 

50 gerichtete, gleiche Ausschnitte 6,7 in das Blatt 1 
mit einem entsprechend geformten rahmenformi- 
gen, das Stanzprodukt in seinem Innenraum form- 
schlussig aufnehmenden, Einbuchtungen fur die 
Ausschnitte aufweisenden Stanzmesser 21 einge- 

55 bracht und das dabei entstehende Abfallstuck 8 
unmittelbar nach dem Schnitt seitlich in Pfeilrich- 
tung 9 herausgezogen. Es entsteht auf diese Weise 
das vorgestanzte Zwischenstanzprodukt 11. 
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Jeder Ausschnitt 6,7 weist von der seitenkan- 
tenseitigen Ausschnittmundung 10 ausgehend, ins 
Innere des Blattes verlaufende Schnittkanten 12,13 
auf, die in eine Endschnittkante 14 ubergehen. Die 
Schnittkanten 12,13 sind zweckmatfigerweise von 
der Mundung 10 ausgehend etwas zueinander kon- 
vergierend angeordnet, wodurch das Herausziehen 
des Abfallstucks 8 begunstigt wird. Der Konvergen- 
zwinkel ist der Ausschnittsform und -gro/te ange- 
paJSt, wobei die Flache des Abfallstucks 8 so grofl 
wie moglich gewahlt wird, damit ein moglichst gro- 
wer Freiraum durch den Ausschnitt 6,7 geschaffen 
wird. Die Schnittkanten 12,13 konnen auch zumin- 
dest teilweise parallel zueinander oder sogar etwas 
divergierend zur Endschnittkante 14 hin verlaufen, 
sofern und soweit das Herausziehen des Abfalls- 
tucks 8 nicht behindert wird. 

Wesentlich ist, da/3 jedes Abfallstuck 8 eines 
im Stapel angeordneten Stanzgutblatts 1 sofort 
nach dem Schnitt entfernt wird, so daJ3 die Abfalls- 
tucke des Stapels den Stanzfortschritt in den sich 
nach oben verjungenden Einbuchtungen nicht be- 
hindern. Dabei wird in an sich bekannter Weise der 
Stapel mit den vorgeschnittenen Stanzgutblattern 1 
von unten gegen die Schneide des entsprechend 
geformten, rahmenformigen, das Stanzgut form- 
schlussig in seinem Innenraum aufnehmenden 
Stanzmesser geprefit und kontinuierlich nach oben 
geschoben, wodurch der Stanzvorgang bewirkt 
wird. 

Gleichzeitig mit den Ausschnitten 6,7 werden 
von den Seitenkanten 2,3, der Oberkante 4 und der 
Unterkante 5 schmale Rander 8a abgeschnitten, so 
da/3 am Abfallstuck 8 noch die Rander 8a angebun- 
den sein konnen. Das Zwischenstanzprodukt 11 hat 
demgema/3 kurzere Seitenkanten 2a, 3a, eine kiirze 
Vorderkante 4a und eine kOrzere Hinterkante 5a. 
Das Abschneiden der Rander 8a ist problemlos, 
weil dieses Randmaterial zum einen messerau/ten- 
seitig ausreichend Raum hat, dorthin verdrangt zu 
werden, und zum anderen zusammen mit dem 
Abfallstuck 8 abtransportiert werden kann. In an 
sich bekannter Weise erfolgt ein Anstanzen mit 
zumindest einem am Stanzmesser aufienseitig an- 
geordneten Anstanzmesser 36, das einen gegebe- 
nenfalls voreilenden, von zweckmafligerweise der 
Unterkante 5 und/oder der Oberkante 4 ausgehen- 
den kurzen Stanzschnitt 16 in Randbreite ausfuhrt. 

Das vorgestanzte Zwischenstanzprodukt 11 
wird im Stapel gesammelt und einem weiteren 
Nachstanzgang unterworfen. Hierzu dient ein eben- 
falls rahmenformiges Stanzmesser 54 - mit minde- 
stens einem Anstanzmesser dessen Innenraum- 
kontur die Etikettkontur und dessen Au/tenkontur 
im Bereich der Ausschnitte entsprechende Ein- 
buchtungen aufweist. 

Die nachgestanzte Endform des in Fig. 3 bei- 
spielsweise dargestellten Halsetiketts 15 weist ein 



oberes Etikettband 17, ein unteres Etikettband 18 
sowie einen die Bander 17,18 verbindenden 
schmalen Mittelsteg 19 auf. Der Zwischenraum 
zwischen den Bandern 17,18 neben dem Mittelsteg 

5 19 ist ein Freischnitt 6a, 7a, der eine Freischnitt- 
mundung 10a aufweist, von der Schnittkanten 12a, 
13a zueinander divergierend zur Endschnittkante 
14a verlaufen, woraus jeweils ein hinterschnittener 
Freischnitt 6a, 7a resultiert, dessen Mundungsbrei- 

10 te M kleiner ist als seine grofite Breite B hinter der 
Freischnittmundung 10a. 

Beim Nachstanzen wird nicht nur die hinter- 
schnittene Freischnittform erzeugt, sondern die 
Endform des Etiketts, wobei ein Anstanzschnitt 16a 

is erfolgt und ein entsprechender Rand 20 wegge- 
stanzt wird, der beim Stanzen als Abfall vom Stanz- 
messer nach au/ten frei verdrangt wird. Da der 
weggestanzte Rand 20 auch im Bereich der Aus- 
schnitte 6,7 relativ schmal ist, kann er im Bereich 

20 der Einbuchtungen des Stanzmessers 54 ebenfalls 
frei nach auJSen bzw. in den Innenraum der Ein- 
buchtungen ausweichen. 

Die Vorrichtung, insbesondere zur Durchfuh- 
rung des beschriebenen Verfahrens, hat bis auf die 

25 besondere Raumform des Vorstanzmessers 21 und 
eine Raumvorrichtung 22 fur jeden Ausschnitt 6,7 
einen Oblichen Aufbau und weist ein oberes Wider- 
lager 23 mit einem zentralen Loch 23a, darunter 
eine Tischplatte 25 mit einem zentralen Loch 26 

30 und eine Stapellagerplatte 24 im Bereich des 
Lochs 26 auf. Unter der Stapellagerplatte 24 ist 
eine Krafterzeugungseinrichtung, z.B. eine Kolben- 
zylindereinheit 27, angeordnet, die die Stapellager- 
platte 24 in Doppelpfeilrichtung 28 verfahren kann, 

35 wobei die Stapellagerplatte 24 das Loch 26 durch- 
fahren kann. Auf der Stapellagerplatte 24 lagert ein 
Stanzgutstapel 28, auf dem das Stanzmesser 21 
angeordnet ist, das sich beim Stanzen mit seinem 
oberen Rand 30 gegen Widerlager-Kragarme 29 

40 abstOtzt, gegen die es mittelbar von der Kolbenzyl- 
indereinheit 27 gedruckt wird. Die Widerlager-Kra- 
garme 29 sind am oberen Widerlager 23 angeord- 
net, das somit die Stanzkrafte abfangt. 

Das rahmenformige Vorstanzmesser 21 weist 

45 die Seitenwandungen 31 ,32 sowie die Oberkanten- 
wandung 33 und die Unterkantenwandung 34 auf. 
Die Wandungen 31 bis 34 laufen nach unten keil- 
formig in einer auf dem Stanzgutstapel 24 aufsit- 
zenden Schneide 35 aus, wobei die Innenwan- 

50 dungsflSchen der Wandungen 31 bis 34 vertikal 
ausgerichtet sind. 

An mindestens einer Wandungsau/tenflache, 
im Rahmen der Erfindung zweckmafligerweise an 
der AuiSenflache 34 und/oder 33, ist ein Anstanz- 

55 messer 36 vorgesehen. 

Der vertikale Innenwandungsflachen aufweisen- 
de Innenraum 37 des Vorstanzmessers 21 weist im 
Querschnitt die Kontur des Zwischenstanzprodukts 
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auf, d.h. beim Stanzen wird ein Randbereich 8a 
des Stapels 28 als Abfall weggestanzt, wahrend 
das Stanzgut formschlussig im Innenraum 37 auf- 
genommen wird. Insoweit entspricht die Stanzvor- 
richtung im Aufbau einer ublichen Stanzmaschine. 5 

Erfindungsgemafi wird ein Stanzmesser 21 mit 
U-formigen Einbuchtungen 38, die von den Seiten- 
wandungen 31,32 ausgehen, sich in den Innenraum 
37 erstrecken und die Einbuchtungsseitenstege 
39,40 sowie den Einbuchtungsbasissteg 41 aufwei- w 
sen, verwendet. Die Einbuchtungsstege 39,40 ver- 
laufen vom Einbuchtungsbasissteg 41 zueinander 
parallel, vorzugsweise leicht divergierend auseinan- 
der. Die Stege 39,40,41 weisen wie die Wandun- 
gen 31 bis 34 innenseitig vertikale Flachen und 15 
aufienseitig keilformig zur Schneide 35 laufende 
AuJSenflachen auf. 

Fur jede Einbuchtung 38 ist eine RSumvorrich- 
tung 22 zum kontrollierbaren Abtransport der Ab- 
fallstOcke 8, gegebenenfalls mit dem Rand 8a, un- 20 
mittelbar nach dem Stanzen des entsprechenden, 
zum Abfallstuck 8 bzw. Rand 8a gehorenden Blat- 
tes im Stapel 28 vorgesehen. Eine zweckmafiige 
Raumvorrichtung besteht aus einem vertikal ausge- 
richteten, schmalen, endlos gefQhrten Raumband 25 
42, dessen Oberflache 43 aufgerauht, insbesonde- 
re mit Zahnen versehen ist. Das Raumband 42 ist 
so schmal, dafi es lose in die Einbuchtungen 38 
pafit. Der vordere Kontaktbereich, insbesondere der 
vordere Bereich der vorderen Umlenkung 45 des 30 
schrag gestellten Raumbandes 42, ragt in die Ein- 
buchtung 38 und liegt bereichsweise oberflachlich 
auf dem Stapel 28 auf. Der hintere, hdherliegende 
Bereich des Raumbandes 42 ist aufierhalb der 
Einbuchtung 38 angeordnet, wobei die hintere Urn- 35 
lenkung 44 mit einem Antriebsmotor 46 gekoppelt 
ist, der mit einem Lagerbock 47 auf der Tischplatte 
25 lagert. 

Das Raumband 42 durchgreift mit seinem mitt- 
leren Bereich einen Schlitz 48 einer vertikalen 40 
Wandung 49 eines als Winkelblech ausgebildeten 
Raumblechs 50, dessen horizontale Wandung 51 
auf der Tischplatte 25 ruht und gegen das Stanz- 
messer 21 gerichtet ist. Das Raumblech 50 ist 
langer als das Stanzmesser 21 breit ist, wobei der 45 
uberragende Bereich eine nach unten gerichtete 
Schrage 51a aufweist. Das Raumband 42 ist somit 
oberhalb der horizontalen Wandung 51 angeordnet. 

An der der Schrage gegenuberliegenden Seite 
des Raumblechs 50 ist ein Geblase 52 installiert, 50 
das in die vom Raumblech 50 gebildetete Raum- 
gasse gerichtet ist (Pfeilrichtung 53 in Fig. 4). 

Urn die Reibkraft des Raumbandes 42 bezug- 
lich des aus der Einbuchtung herauszuziehenden 
Abfallstucks 8 zu erhohen, ist das Raumband 42 55 
zweckmafiigerweise federbelastet (nicht darge- 
stellt) derart, dafi der Kontaktbereich des Raum- 
bandes nicht nur mit dem Eigengewicht auf das 



Abfallstuck 8 bzw. den Stapel 28, sondern mit einer 
zusatzlichen Kraft aufgedruckt wird. 

Die Geschwindigkeit des in Pfeilrichtung 53 
(Fig. 6) angetriebenen Raumbandes 42 ist regulier- 
und einstellbar auf die Stanzgeschwindigkeit derart, 
dafi die Abfallstucke 8 unmittelbar nach ihrem Ent- 
stehen weggeraumt werden, wobei das Raumband 
42 die Abfallstucke 8 aus der Einbuchtung 38 zieht 
und das Geblase 52 die Abfallstucke danach durch 
die Raumgasse des Raumbandes 50 Ober die 
Schrage 51a aus der Maschine blast. 

Nach der Verwendung des Vorstanzmessers 
21 wird ein ebenfalls Einbuchtungen 55 aufweisen- 
des Nachstanzmesser 54 in einer gleichen anderen 
oder derselben Grundmaschine verwendet, urn die 
Endform des Stanzgutes, z.B. das Etikett 15, fertig 
zu stanzen (Fig. 7). Die Ausbuchtungen 55 sind so 
breit, da/3 die Abfallrander in die Einbuchtungen frei 
verdrangt und in ublicher Weise entfernt werden 
kann. Die Abfallbeseitigung erfordert dabei keine 
besondere Raumvorrichtung. Die erfindungsgema- 
Be Raumvorrichtung 22 kann aber auch zweckma- 
Bigerweise gleichwohl beim Nachstanzen verwen- 
det werden, urn den Abtransport des Abfalls kon- 
trolliert zu beschleunigen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Stanzen von Etiketten, insbe- 
sondere Halsetiketten oder dergleichen Stanz- 
gut aus Papier, Kunststoffolien oder derglei- 
chen, wobei ein Stapel aus vorgeschnittenen 
Stanzgutblattern von unten gegen die Schnei- 
de eines rahmenformigen, das Stanzgut form- 
schlOssig in seinem Innenraum aufnehmenden, 
nach aufien von der Schneide ausgehend, sich 
keilformig verdickende Wandungen aufweisen- 
den Stanzmessers gepreflt und kontinuierlich 
nach oben geschoben wird, wodurch der 
Stanzvorgang bewirkt wird und Abfallstreifen 
stanzmesserau/tenseitig verdrangt werden, 
dadurch gekennzelchnet, 

dafi in einem ersten Stanzgang mit einem ent- 
sprechend geformten Stanzmesser mindestens 
ein Ausschnitt in jedes Stanzgutblatt geschnit- 
ten und jedes Abfallstuck unmittelbar nach 
dem Schneiden einzeln aus dem Ausschnitt 
nach aufien entfernt wird und dafi in einem 
zweiten Stanzgang die Endform des Etiketts 
unter Vergrofierung des Ausschnitts erzeugt 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi ein Ausschnitt erzeugt wird, der ausge- 
hend von einer seitenkantenseitigen Aus- 
schnittmundung 10 ins Innere des Blattes ver- 
laufende Schnittkanten aufweist, die in eine 
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Endschnittkante ubergehen, wobei die Schnitt- 
kanten zueinander parallel bis vorzugsweise 
etwas konvergierend zur Endschnittkante ver- 
laufen. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und/oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 im zweiten Stanzgang Schnittkanten er- 
zeugt werden, die in Richtung Endschnittkante 
divergierend zueinander verlaufen. 

4. Verfahren nach einem Oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 3, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 jedes Abfallstuck mit einem Raumband 

aus dem Messerbereich gezogen wird. 

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An- 
spruche 1 bis 4, insbesondere nach Anspruch 
4, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 das Abfallstuck aus dem Messerbereich 
geblasen wird. 

6. Vorrichtung, insbesondere zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach einem oder mehreren der 
Anspruche 1 bis 5, mit einem oberen Widerla- 
ger mit einem zentralen Loch, einer darunter 
angeordneten Tischplatte mit einem zentralen 
Loch und einer Stapellagerplatte im Bereich 
des Tischloches, unter der eine Krafterzeu- 
gungseinrichtung angeordnet ist, die die Sta- 
pellagerplatte nach oben und unten verfahren 
kann, wobei die Stapellagerplatte das Tisch- 
plattenloch durchfahren kann, sowie mit einem 
rahmenformigen, vertikale Innenwandungsfla- 
chen aufweisenden, nach au/3en und oben keil- 
formig sich verdickende Wandungen aufwei- 
senden Stanzmesser, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 
das Stanzmesser ein ein Zwischenprodukt (11) 
erzeugendes Vorstanzmesser (21) ist, in das 
mindestens eine von einer Wandung (31,32,33 
oder 34) ausgehende Einbuchtung (38) einge- 
bracht ist und eine Raumvorrichtung (22) vor- 
gesehen ist, die in der Einbuchtung (38) wirkt. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das Stanzmesser (21) eine U-fSrmige Ein- 
buchtung (38) aufweist, die sich in den Innen- 
raum (37) des Stanzmessers (21 ) erstreckt und 
Einbuchtungsseitenstege (39,40) sowie einen 
Einbuchtungsbasissteg (41) aufweist. 



Einbuchtungsbasissteg (41) zueinander parallel 
verlaufen, vorzugsweise leicht divergierend 
auseinanderlaufen. 

5 9. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 

Anspruche 6 bis 8, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Raumvorrichtung (22) aus einem verti- 

kal ausgerichteten, schmalen, endlos gefuhr- 
io ten, angetriebenen Raumband (42) besteht, 

das in die Einbuchtung (38) lose pafit und 

bereichsweise eingreift. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 
75 dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Oberflache (43) des Raumbandes (42) 
aufgerauht ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 und/oder 10, 
20 dadurch gekennzeichnet, 

da/3 der vordere Kontaktbereich, insbesondere 
der vordere Bereich der vorderen Umlenkung 
(45), des schrag gestellten Raumbandes (42) 
in die Einbuchtung (38) ragt und dort bereichs- 

25 weise oberflachlich auf dem Stapel (28) des 

Stanzgutes aufliegt, wobei der hintere, hoher- 
liegende Bereich des Raumbandes (42) au/ter- 
halb der Einbuchtung (38) angeordnet und die 
hintere Umlenkung (44) mit einem Antriebsmo- 

30 tor (46) gekoppelt ist. 

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 6 bis 1 1 , 

gekennzeichnet durch 
35 ein GeblMse (52), das sich quer zur Einbuch- 

tung (38) erstreckt, wobei die Mundung des 
Gebiases sich kurz vor der Einbuchtung (38) 
befindet und das Geblase einen Luftstrahl quer 
zur Einbuchtung erzeugt. 

40 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 9 bis 12, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 das Raumband (42) mit seinem mittleren 

45 Bereich einen Schlitz (48) einer vertikalen 

Wandung (49) eines als Winkelblech ausgebil- 
deten Raumblechs (50) durchgreift, dessen ho- 
rizontale Wandung (51) auf der Tischplatte 
(25) ruht und gegen das Stanzmesser (21) 

50 gerichtet ist, wobei das Geblase (52) innerhalb 

des Bereichs des Raumblechs (50) angeordnet 
ist. 



14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 
55 dadurch gekennzeichnet, 

da/3 das Raumblech (50) langer als das Stanz- 
messer (21) breit ist, wobei der uberragende 
Bereich eine nach unten gerichtete Schrage 



8. Vorrichtung nach Anspruch 6 und/oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 
da/3 die Einbuchtungsseitenstege (39,40) vom 



5 
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(51a) in Verlangerung der horizontalen Wan- 
dung (51) aufweist und wobei das Geblase (52) 
an der der Schrage (51a) gegenuberliegenden 
Seite des Raumblechs (50) installiert ist. 

5 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 9 bis 14, 

dadurch gekennzeichnet, 
dafl das Raumband (42) federbelastet ist der- 
ail, daG der Kontaktbereich des Raumbandes 10 
durch die Federkraft auf den Stapel (28) ge- 
druckt wird. 

16. Vorrichtung nach einem oder mehreren der 
Anspruche 6 bis 15, ;s 
gekennzeichnet durch 

ein ebenfalls mindestens eine Einbuchtung 
(55) im Bereich des Ausschnitts des Vorstanz- 
messers (21) aufweisendes Nachstanzmesser 
(54), wobei die Einbuchtung (55) gro/ter als die 20 
Einbuchtung (38) ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Einbuchtungsseitenstege der Einbuch- 25 
tung (55) vom Einbuchtungsbasissteg konver- 
gierend zur Einbuchtungsmundung verlaufen. 

18. Etikett, insbesondere Halsetikett, insbesondere 
hergestellt nach einem oder mehreren der An- 30 
spruche 1 bis 5, 

gekennzeichnet durch 

mindestens einen hinterschnittenen Freischnitt 
(6a, 7a). 

35 

19. Etikett nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi der Freischnitt (6a, 7a) eine Freischnitt- 
mGndung (10a) aufweist, von der Schnittkanten 
(12a, 13a) zueinander divergierend zur End- 40 
schnittkante (14a) verlaufen, wobei die Mun- 
dungsbreite M kleiner ist als die gro/3te Breite 
B hinter der Freischnittmundung (10a). 

45 
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Fig. 3 
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Fig. 7 
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